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Texturiermaschine 

5 Die Erfindung betrifft eine Texturiermaschine zur Bearbeitung mehrerer syntheti- 
scher Faden zu einem Verbundfaden gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Es ist bekannt, daB derartige Texturiermaschinen dazu verwendet werden, um 
einen Verbundfaden aus zwei falschdralltexturierten Faden herzustellen. Wie bei- 
spielsweise aus der US 4,581,883 bekannt ist, wird jeder der Faden durch ein Ab- 
zugslieferwerk von einer Vorlagespule abgezogen und den nachfolgenden Proze- 
Baggregaten wie beispielsweise einer Heizeinrichtung, einer Kuhleinrichtung, 
mehreren Texturieraggregaten sowie mehreren Lieferwerken zugefuhrt, um am 
Ende als ein Verbundfaden aufgewickelt zu werden. Der Verbundfaden wird in 
diesem Fall durch zwei gekrauselte Faden gebildet, die eine im wesentlichen glei- 
che Behandlung erhalten. Es ist jedoch auch moglich, daB der Verbundfaden aus 
zwei unterschiedlichen synthetischen Faden hergestellt wird, wie beispielsweise 
aus der EP 0 364 874 Al bekannt ist. Derartige Verbundfaden, die auch als soge- 
nannten EfTektgarne bezeichnet werden, erfordern einen unterschiedlichen Faden- 
einlauf, da ein Teil der ProzeBaggregate nur zur Bearbeitung eines der Faden und 
ein Teil der ProzeBaggregate zur Bearbeitung beider Faden bzw. des Verbundfa- 
dens erforderlich ist. 

Unabhangig von der Bearbeitung der Faden werden bei der Herstellung des Ver- 
25 bundfadens die einzelnen Faden jeweils durch ein Abzugslieferwerk von einer 
Vorlagespule abgezogen. Um die unterschiedlichen Fadenlaufe zu verwirklichen, 
um beispielsweise die Faden gemeinsam durch eine Heizeinrichtung zu fiihren 
oder um einen der Faden auflerhalb der Heizeinrichtung zu fiihren, werden bei der 
herkdmmlichen Texturiermaschine zusatzliche Fadenfuhrer benotigt, die wieder- 
30 um zusatzliche Fadenumschlingungen und damit Fadenreibungen bewirken. 
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Es ist Aufgabe der Erfindung, eine gattungsgemaBe Texturiermaschine der ein- 
gangs genannten Art derart weiterzubilden, daB unabhangig vom Garntyp des 
Verbundfadens stets eine schonende Fadenfuhrung der einzelnen Faden ermog- 
licht wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, daB zumindest eines der 
Abzugslieferwerke beweglich an dem Maschinengestell gehalten ist, so daB ver- 
schiedene Fadeneinlaufpositionen durch Verstellung des Abzugslieferwerkes an 
dem Maschinengestell wahlbar sind. Damit wird eine hohe Flexibility in der Her- 
stellung von Verbundfaden erreicht. Die Faden konnen vorteilhaft von den jewei- 
ligen Abzugslieferwerken direkt in die folgenden ProzeBaggregate gefuhrt wer- 
den. Die wahlbaren Fadeneinlaufpositionen lassen sich in Abhangigkeit von der 
jeweils erforderlichen Bearbeitung der einzelnen Faden vorbestimmen. So konn- 
ten beispielsweise bei Herstellung eines Verbundfadens aus zwei texturierten Fa- 
den die beiden Abzugslieferwerke in einer Fadenlaufebene angeordnet sein. Bei 
den Fallen, bei denen beispielsweise ein Elastanverbundfaden herzustellen ist, 
konnten die Abzugslieferwerke in unterschiedlichen Fadenlaufebenen angeordnet 
sein, um beispielsweise den Elastanfaden auBerhalb einer Texturierzone zu fuh- 
ren. 

Um die Beweglichkeit des Abzugslieferwerkes an dem Maschinengestell zu er- 
moglichen, ist gemaB einer ersten vorteilhaften Weiterbildung vorgeschlagen, das 
Abzugslieferwerk an einem Trager zu befestigen, welcher Trager in zumindest 
einer Fuhrungsschiene bewegbar an dem Maschinengestell gehalten ist. Diese 
vorteilhafte Ausfuhrung ist insbesondere auch fur Texturiermaschinen geeignet, 
bei welchen das Abzugslieferwerk mittels einer durchgehenden Antriebswelle 
gebildet wird, die gleichzeitig weitere Abzugslieferwerke parallel hintereinander 
angeordneter Bearbeitungsstellen antreibt. 

Die Beweglichkeit des Abzugslieferwerks kann vorteilhaft dadurch verbessert 
werden, daB die Fuhrungsschienen an einem Schlitten befestigt sind, welcher 
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Schlitten durch eine Schlittenflihrung verstellbar an dem Maschinengestell gehal- 
ten ist. 

Es ist jedoch auch moglich, daB der das Abzugslieferwerk aufnehmende Trager 
5 schwenkbar an dem Maschinengestell gelagert ist. 

Um den Freiheitsgrad zur Verstellung des Abzugslieferwerks zu erhohen, ist ge- 
maB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung das verstellbare Abzugslie- 
ferwerk durch einen steuerbaren Einzelantrieb angetrieben. Das Abzugslieferwerk 
bildet somit eine Einheit, die unabhangig von benachbarten Abzugslieferwerken 
verstellt werden kann. 

Um die Bedienbarkeit der ProzeBaggregate innerhalb der Texturiermaschine auf 
einfache Weise zu ermoglichen, ist gemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der 
Erfindung ein Bediengang zwischen einem Einlaufmodul und einem ProzeBmodul 
gebildet. Dabei tragt das Einlaufmodul vorzugsweise die Abzugslieferwerke so- 
wie zusatzliche ProzeBaggregate, die gegenuber einem StandardprozeB benotigt 
werden, um beispielsweise spezielle Effektgarne herzustellen. An dem ProzeBmo- 
dul sind weitere ProzeBaggregate wie beispielsweise Texturieraggregat und Lie- 
ferwerk angeordnet. Die ProzeBaggregate am Einlaufmodul sowie an dem Pro- 
zeBmodul lassen sich aus dem Bediengang heraus vorzugsweise durch eine Be- 
dienperson bedienen. 

Die Weiterbildung der Texturiermaschine, bei welcher die Heizeinrichtung und 
25 die Kuhleinrichtung oberhalb des Bediengangs angeordnet sind, hat den Vorteil, 
daB eine ausreichende Lange zur Warmebehandlung und Abkuhlung eines falsch- 
gedrallten Fadens gegeben ist. Desweiteren wird ein kreuzender Fadenlauf in der 
Texturiermaschine vermieden. 

30 Zur Erhohung der Flexibility wird weiterhin vorgeschlagen, die Abzugsliefer- 
werke durch jeweils eine mehrfach vom Faden umschlungene Galette mit einer 
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zugeordneten Uberlaufrolle zu bilden. Dabei wird die Galette unabhangig von 
benachbarten Lieferwerken durch einen Einzelantrieb angetrieben. Die Galette 
eignet sich insbesondere auch vorteilhaft zur Anderung des Fadenlaufs, so daB 
weitere Fadenfixhrungselemente eingespart werden konnen. 

Die Erfindung wird anhand einiger Ausfuhrungsbeispiele der erfindungsgemaBen 
Texturiermaschine unter Hinweis auf die beigefugten Zeichnungen nachfolgend 
naher beschrieben. 

Es stellen dar: 

Fig. 1 schematisch eine Bearbeitungsstelle eines ersten Ausfuhrungsbei- 

spiels der erfindungsgemaBen Texturiermaschine; 

Fig. 2 schematisch eine Querschnittsansicht eines weiteren Ausfuhrungs- 

beispiels der erfindungsgemaBen Texturiermaschine; 

Fig. 3 schematisch eine Querschnittsansicht eines weiteren Ausfiihrungs- 

beispiels der erfindungsgemaBen Texturiermaschine. 

In Fig. 1 ist eine Bearbeitungsstelle eines ersten Ausfuhrungsbeispiels einer erfin- 
dungsgemaBen Texturiermaschine schematisch dargestellt. Hierbei sind nur die 
wichtigsten Maschinengestellkomponenten zur Aufnahme mehrere ProzeBaggre- 
gate dargestellt. Im einzelnen ist ein Einlaufmodul 3, ein ProzeBmodul 2 und ein 
Aufwickelmodul 1 gezeigt. Dabei sind das ProzeBmodul 2 und das Aufwickelmo- 
dul 1 zu einem Gestellteil zusammengefaBt. Zwischen dem Aufwickelmodul 1 
und dem Einlaufmodul 3 ist ein Bediengang 5 gebildet. Dem Einlaufmodul 3 ist 
ein Gatter 7 zugeordnet. In dem Gatter 7 sind die Vorlagespulen 8 und 35 gehal- 
ten. Die Vorlagespule 8 enthalt einen Faden 36 und die Vorlagespule 35 einen 
Faden 37. Den Vorlagespulen 8 und 35 ist jeweils ein Kopffadenfiihrer 34 zum 
Abziehen der Faden 36 und 37 vorgeordnet. 
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In dem Einlaufmodul 3 ist ein erstes Abzugslieferwerk 101 angeordnet. Durch das 
Abzugslieferwerk 101 wird der Faden 36 uber die Umlenkrolle 9 aus dem Gatter 
7 abgezogen. Das Abzugslieferwerk 101 fordert den Faden 36 zu den Proze- 
Baggregaten 11, 12 und 13. Die ProzeBaggregate sind in diesem Ausftihrungsbei- 
spiel als eine Primarheizeinrichtung 1 1, eine Kuhleinrichtung 12 und ein Texturie- 
raggregat 13 ausgefuhrt. Das Texturieraggregat 13 ist an dem ProzeBmodul 2 an- 
geordnet. Die Primarheizeinrichtung 11 und die Kuhleinrichtung 12 sind in einem 
hier nicht dargestellten Oberbau der Texturiermaschine V-formig angeordnet. 
Dabei wird der Faden 36 zwischen der Primarheizeinrichtung 1 1 und der Kuhlein- 
richtung 12 uber eine Uberlaufrolle 30 gefuhrt. 

An dem Einlaufmodul 3 ist ein weiteres Abzugslieferwerk 102 an einem Trager 

41 angeordnet. Der Trager 41 ist an dem Einlaufmodul 3 in den Fuhrungsschienen 

42 gefuhrt. Dadurch laBt sich das Abzugslieferwerk 102 wahlweise in eine zum 
Bediengang 5 hin ausgelenkte Position (wie in Fig. 1 dargestellt) oder in eine in 
Richtung des Gatters 7 verschobene Position an dem Einlaufmodul positionieren. 
In der eingeruckten Position, die in Fig. 1 gestrichelt dargestellt ist, spannt das 
Abzugslieferwerk 102 mit dem daruber liegenden Abzugslieferwerk 101 eine Fa- 
denlaufebene auf In der ausgezogenen Stellung des Abzugslieferwerks 102, wie 
in Fig. 1 dargestellt, wird der Faden 37 aus dem Gatter 7 abgezogen und in einer 
versetzt zu dem Abzugslieferwerk 101 aufgespannten Fadenlaufebene gefuhrt. 
Der Faden 37 wird uber mehrere Fadenfuhrer 40 umgelenkt und durch ein Streck- 
lieferwerk 14 mit dem zuvor texturierten Faden 36 gemeinsam in eine Tangleein- 
richtung 38 gefuhrt. In der Tangleeinrichtung 38 werden die Faden 36 und 37 zu 
einem Verbundfaden 39 zusammengefuhrt. Der Verbundfaden 39 wird durch ein 
weiteres am Aufwickelmodul 1 angeordnetes Lieferwerk 17 zur Aufwickelein- 
richtung 18 gefuhrt, in welcher der Verbundfaden 39 zu einer Spule 21 gewickelt 
wird. Die Spule 21 wird durch eine Treibwalze 19 angetrieben. Zum Verlegen des 
Verbundfadens 39 auf der Spule 21 ist eine Changiereinrichtung 20 vorgesehen. 
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Bei der in Fig. 1 dargestellten Fadenfiihrung und Anordnung der Abzugsliefer- 
werke 101 und 102 wird der Verbundfaden 39 auf einem texturierten Faden 36 
und einem nicht texturierten Faden 37 gebildet. Der nicht texturierte Faden 37 
konnte beispielsweise ein elastischer Faden sein. Es ist jedoch auch moglich, den 
nicht texturierten Faden 37 durch beispielsweise eine Verstreckung uber einen 
Streckstift zusatzlich zu behandeln. 

Um einen Verbundfaden aus zwei texturierten Faden herzustellen, laflt sich das 
Abzugslieferwerk 102 durch den Trager 41 in die gestrichelte Position verstellen. 
Somit wurde ein aus dem Gatter 7 abgezogener Faden unmittelbar in die Textu- 
rierzone gefiihrt. 

Das in Fig. 1 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel der Texturiermaschine wird vor- 
zugsweise teilautomatisch betrieben. Hierzu werden die Spulen 21 durch eine Be- 
dienperson abgeraumt. 

Die Abzugslieferwerke 101 und 102 sowie das Strecklieferwerk 14 und das nach- 
geordnete Lieferwerk 17 sind in diesem Ausfuhrungsbeispiel als durchgehende 
Antriebswellen dargestellt, an deren Umfang jeweils eine Druckrolle anliegt. Der 
Faden wird bei derartigen Lieferwerken zwischen der Druckrolle und der An- 
triebswelle gefiihrt. Hierbei wird vorteilhaft erreicht, daB benachbarte Bearbei- 
tungsstellen in der Texturiermaschine gleichzeitig von der durchgehenden An- 
triebswelle gebildet werden. Die Verstellung des Abzugslieferwerks 102 erfolgt 
somit fur alle Bearbeitungsstellen in der Texturiermaschine gleichzeitig. 

In Fig. 2 ist schematisch ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen 
Texturiermaschine gezeigt. Die Texturiermaschine besteht aus einem Einlaufmo- 
dul 3, einem ProzeBmodul 2 und einem Aufwickelmodul 1, die zu einem Maschi- 
nengestell mit den Gestellteilen 4.1, 4.2 und 4.3 angeordnet sind. Das Einlaufmo- 
dul 3 wird durch das Gestellteil 4.1 und das ProzeBmodul 2 und das Aufwickel- 
modul 1 durch das Gestellteil 4.3 getragen. Das Gestellteil 4.1 und das Gestellteil 
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4.3 sind durch ein Gestellteil 4.2 verbunden, welches oberhalb des Einlaufmoduls 
3 und des ProzeBmoduls 2 angeordnet ist. Zwischen dem ProzeBmodul 2 und dem 
Einlaufmodul 3 ist unterhalb des Gestellteils 4.2 ein Bediengang 5 gebildet. 

In dem Gestellteil 4.2 ist auf der zu dem Bediengang 5 hingewandten Seite das 
ProzeBmodul 2 und auf der gegeniiberliegenden Seite das Aufwickelmodul 1 an- 
geordnet. Langs des Aufwickelmoduls 1 ist ein Doffgang 6 vorgesehen. Dem 
Doffgang 6 ist ein zweites Aufwickelmodul 1 einer zweiten Texturiermaschine 
zugeordnet, die spiegelbildlich zu der ersten Texturiermaschine angeordnet ist. 
Damit konnen die Spulen von zwei Maschinen durch ein Abraumgerat ubernom- 
men und durch den Doffgang abtransportiert werden. 

Die Texturiermaschine weist in Langsrichtung - in der Fig. 2 ist die Zeichnungs- 
ebene gleich der Querebene - eine Vielzahl von Bearbeitungsstellen auf fur je- 
weils einen Faden pro Bearbeitungsstelle. Die Aufwickeleinrichtungen 18 nehmen 
eine Breite von drei Bearbeitungsstellen ein. Daher sind jeweils drei Aufwickel- 
einrichtungen 18 - hierauf wird spater eingegangen - in einer Saule ubereinander 
in dem Aufwickelmodul 1 angeordnet. 

Jede Bearbeitungsstelle weist jeweils zwei Abzugslieferwerke 101 und 102 auf, 
die an dem Einlaufmodul 3 angeordnet sind. Das obere Abzugslieferwerk 101 ist 
fest mit dem Einlaufmodul 3 verbunden. Das zweite Abzugslieferwerk 102 ist an 
einem schwenkbaren Trager 44 angeordnet, der an einer Schwenkachse 46 gela- 
gert ist. Die Schwenkachse 46 ist fest an dem Einlaufmodul 3 gehalten. An dem 
Trager 44 greift ein verstellbarer Aktor 45 an, welcher den Trager 44 in eine vor- 
bestimmte Fadeneinlaufposition halt. 

Den Abzugslieferwerken 101 und 102 ist jeweils eine Vorlagespule 8 und 35 in 
einem Gatter 7 zugeordnet. In dem Gatter 7 sind die Vorlagespulen 8 und 35 der 
benachbarten Bearbeitungsstellen etagenmaBig ubereinander angeordnet. Den 
Vorlagespulen 8 ist dabei jeweils eine Reservespule 43 zugeordnet. Die Vorlage- 
spule 8 enthalt einen synthetischen glatten Faden 36 und die Vorlagespule einen 
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synthetischen Faden 37. Der Faden 36 wird dabei uber einen Kopffadenfuhrer 34 
und eine Umlenkrolle 9 durch das obere Abzugslieferwerk 101 abgezogen. Der 
zweite Faden 37 wird ebenfalls uber einen Kopffadenfuhrer 34 und eine Umlenk- 
rolle 9 durch das untere Abzugslieferwerk 102 yon der Vorlagespule 35 abgezo- 
gen. Beide Faden 36 und 37 werden gemeinsam in eine Texturierzon geftihrt. 
Hierzu sind die Abzugslieferwerke 101 und 102 in einer Fadenlaufebene an ge- 
ordnet. 

Anhand des Fadenlaufs der Faden 36 und 37 werden nachfolgend die weiteren 
ProzeBaggregate einer Bearbeitungsstelle beschrieben. In Fadenlaufrichtung hinter 
den Abzugslieferwerken 101 und 102 befindet sich eine Tangeleinrichtung 38, 
durch welche die Faden 36 und 37 zu einem Verbundfaden 39 zusammengefuhrt 
werden. Der Verbundfaden 39 wird anschlieBend durch eine Drallstoprolle 10 
umgelenkt und durch eine langgestreckte Primarheizeinrichtung 1 1 gefuhrt. Die 
Primarheizeinrichtung 1 1 konnte dabei als Hochtemperaturheizer ausgefuhrt sein,: 
bei dem die Heizoberflachentemperatur uber 300° C liegt. 

In Fadenlaufrichtung hinter der Primarheizeinrichtung 1 1 ist eine Kuhleinrichtung 
12 vorgesehen. Die Primarheizeinrichtung 11 und die Kuhleinrichtung 12 sind in 
einer Ebene hintereinander angeordnet und werden durch das Gestellteil 4.2 ober- 
halb des Bediengangs 5 gehalten. Im Eingangsbereich der Primarheizeinrichtung 
11 ist eine Umlenkrolle 30 angeordnet, so daB der Verbundfaden 39 den Bedien- 
gang 5 in einem V-formigen Fadenlauf uberquert. Hierzu konnten die Primarheiz- 
einrichtung 1 1 und die Kuhleinrichtung 12 jedoch auch in zwei dachformig zuein- 
ander liegenden Ebenen angeordnet sein. 

Auf der zum Einlaufmodul 3 gegenuberliegenden Seite des Bediengangs 5 ist das 
ProzeBmodul 2 an dem Gestellteil 4.3 angeordnet. Das ProzeBmodul 2 tragt in 
Fadenlaufrichtung untereinander ein Texturieraggregat 13, ein Strecklieferwerk 
14 und ein Set-Lieferwerk 15. Dabei wird der Verbundfaden 39 vom Ausgang der 
Kuhleinrichtung 12, die vorzugsweise durch eine Kuhlschiene gebildet wird, zu 
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dem beispielsweise als Falschdrallaggregat ausgebildeten Texturieraggregat 13 
gefuhrt. Das Falschdrallaggregat 13, das beispielsweise durch mehrere sich uber- 
lappende Friktionsscheiben gebildet sein kann, wird durch den Elektromotor 26 
angetrieben. 

Durch das Strecklieferwerk 14 wird der Verbundfaden 39 aus der Texturierzone 
abgezogen. Das Strecklieferwerk 14 und die Abzugslieferwerke 101 und 102 
werden zum Verstrecken des Verbundfadens 39 in der Texturierzone mit einer 
Differenzgeschwindigkeit angetrieben. 

Unterhalb des Strecklieferwerks 14 ist das Setlieferwerk 15 angeordnet, welches 
den Verbundfaden 39 unmittelbar in eine Sekundarheizeinrichtung 16 flihrt. Die 
Sekundarheizeinrichtung 16 ist hierzu an der Unterseite des Gestellteils 4.3 und 
somit unterhalb des ProzeBmoduls 2 und des Aufwickelmoduls 1 angeordnet. Die 
Sekundarheizeinrichtung 16 bildet den Fadenubergang von dem ProzeBmodul 2 
zum Aufwickelmodul 1. Durch die Integration des ProzeBmoduls 2, der Sekun- 
darheizeinrichtung 16 und des Aufwickelmoduls 1 in dem Gestellteil 4.3 wird ein 
sehr kurzer Fadenlauf realisiert, der im wesentlichen U-formig ausgebildet ist. 
Auf der Unterseite des Aufwickelmoduls 1 ist dazu ein Lieferwerk 17 angeordnet, 
welches unmittelbar den Verbundfaden 39 aus der Sekundarheizeinrichtung 16 
abzieht und nach Umlenkung des Verbundfadens 39 zu der Aufwickeleinrichtung 
18 fiihrt. Das Setlieferwerk 15 und das Lieferwerk 17 werden mit einer derartigen 
Differenzgeschwindigkeit angetrieben, daB eine Schrumpfbehandlung des Ver- 
bundfadens 39 innerhalb der Sekundarheizeinrichtung 16 moglich ist. Die Sekun- 
darheizeinrichtung 16 wird hierbei durch einen diphylbeheizten Kontaktheizer 
gebildet. 

Fur den Fall, daB keine Warmebehandlung des Verbundfadens in der Set-Zone 
gewunscht wird, erfolgt eine Abschaltung der Sekundarheizeinrichtung 16 oder 
die Sekundarheizeinrichtung 16 wird durch ein Fuhrungsrohr ersetzt. 
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Die Aufwickeleinrichtung 18 ist bei diesem Ausflihrungsbeispiel schematisch 
durch eine Changierung 20, eine Treibwalze 19 und eine Spule 21 gekennzeich- 
net. Die Aufwickeleinrichtung 18 enthalt zudem ein Hulsenmagazin 22, urn einen 
automatischen Spulenwechsel auszuftihren. Die zum Auswechseln der Vollspulen 
5 erforderlichen Hilfseinrichtungen sind hierbei nicht naher dargestellt. 

Die Lieferwerke 101, 102, 14, 15 und 17 sind in ihrem Aufbau identisch, so daB 
am Beispiel des Abzugslieferwerks 101 dieser nachfolgend erlautert wird. Jedes 
Lieferwerk wird durch eine Galette 23 und eine der Galette 23 zugeordnete Uber- 
v 7 10 laufrolle 24 gebildet. Die Galette 23 wird liber einen Galettenantrieb 25 angetrie- 
ben. Der Galettenantrieb 25 wird vorzugsweise durch einen Elektromotor gebil- 
det. Die Uberlaufrolle 24 ist frei drehbar gelagert, wobei der Faden 36 mit mehre- 
ren Umschlingungen uber die Galette 23 und die Uberlaufrolle 24 gefuhrt wird. 

Das in Fig. 1 gezeigte Ausflihrungsbeispiel der Texturiermaschine enthalt an dem 
Einlaufmodul 3 zwei Abzugslieferwerke 101 und 102. Dabei ist die Fadeneinlauf- 
position des verstellbaren Abzugslieferwerkes 102 so gewahlt, daB beide aus dem 
Gatter 7 abgezogenen Faden 36 und 37 gemeinsam in die Texturierzone gefuhrt 
werden. Durch Verwirbeln mittels der Tangeleinrichtung 38 werden die Faden 36 
37 vor der Texturierung zusammengefuhrt. 

Die Fadeneinlaufposition des zweiten Fadens 37 kann durch das Abzugsliefer- 
werk 102 beispielsweise auch so gewahlt werden, daB beide Faden 36 und 37 ne- 
beneinander in der Texturierzone flihrbar sind, um separat texturiert zu werden. 
Die Fadeneilaufposition konnte jedoch auch durch den Aktor 45 derart eingestellt 
sein, daB der Faden 37 auBerhalb der Texturierzone gefuhrt wird. 

Um ein Effektgarn herzustellen laBt sich das Einlaufmodul 3 wahlweise mit zu- 
satzlichen ProzeBaggregaten bestucken, wie beispielsweise ein zusatzliches Lie- 
ferwerk und ein Streckstift zum Vorverstrecken des Fadens 37. 
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In Fig. 3 ist schematisch ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen 
Texturiermaschine gezeigt. Das Ausfuhrungsbeispiel ist im wesent lichen identisch 
zu dem Ausfuhrungsbeispiel der Texturiermaschine nach Fig. 2. Insoweit wird zu 
der vorhergehenden Beschreibung Bezug genommen, und nur die Unterschiede 
5 werden nachfolgend erlautert. 

Das Abzugslieferwerk 102 ist an dem beweglichen Trager 41 angeordnet, der in 
den Fuhrungsschienen 42 geftihrt ist. Die Fuhrungsschienen 42 sind an einem 
Schlitten 47 angebracht. Der Schlitten 47 ist in einer Schlittenfuhrung 48 am Ein- 
10 laufmodul 3 beweglich gehalten. Das Abzugslieferwerk 102 kann somit an dem 
Einlaufmodul 3 in vertikaler Richtung durch den Schlitten 47 und in horizontaler 
Richtung durch den Trager 41 verstellt werden. 

Bei der in Fig. 3 dargestellten Position des Abzugslieferwerks 102 ist eine Faden- 
15 einlaufposition gewahlt, die den Faden 37 auBerhalb der Texturierzone unmitf el- 
bar zu dem Strecklieferwerk 14 fuhrt. Hierzu weist das Strecklieferwerk 14 eine 
zusatzliche Druckrolle 49 auf, so daB beide Faden 36 und 37 sicher gefuhrt wer- 
den. Zwischen dem Strecklieferwerk 14 und dem Set-Lieferwerk 15 ist eine 
Tangleeinrichtung 38 angeordnet. Dadurch wird der Faden 37 mit dem texturier- 
20 ten Faden 36 zu dem Verbundfaden 39 zusammengefuhrt. 
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Der Fadenlauf in der Bearbeitungsstelle ist im wesentlichen identisch zu dem 
Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1, so daB an dieser Stelle zu der vorhergehenden 
Beschreibung Bezug genommen wird. 



Die in den Figuren 2 und 3 dargestellten Ausfuhrungsbeispiele der Texturierma- 
schine sind in der Ausbildung und im Aufbau der ProzeBaggregate beispielhaft. 
Grundsatzlich besteht die Mdglichkeit, die Lieferwerke jeweils einzeln oder in 
Gruppen anzutreiben. Dabei konnen auch anstelle der Galetten herkommliche 
30 Klemmlieferwerke verwendet werden. 
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Bezugszeichenliste 



w 



4 



1 Aufwickelmodul 

2 ProzeGmodul 
5 3 Einlaufmodul 

4 Maschinengestell 

5 Bediengang 

6 DofFgang 

7 Gatter 

10 8 Vorlagespule 

9 Umlenkrolle 

10 Drallstoprolle 

1 1 Primarheizeinrichtung 

12 Kuhleinrichtung 

15 13 Falschdrallaggregat 

14 Strecklieferwerk 

15 Setlieferwerk 

16 Sekundarheizeinrichtung 

17 Lieferwerk 

20 18 Aufwickeleinrichtung 

19 Treibwalze 

20 Changierung 

21 Spule 

22 Hulsenmagazin 
25 23 Galette 

24 Uberlaufrolle 

25 Galettenantrieb 

26 Elektromotor 
30 Uberlaufrolle 

30 34 Kopffadenfiihrer 
35 Vorlagespule 
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36 


Faden 


37 


raden 


JO 


Tangeleinrichtung 


jy 


Verbundfaden 


40 


Fadenfuhrer 


41 


Trager 


42 


Fuhrungsschiene 


A ^ 

43 


Reservespule 


44 


Trager 


45 


Aktor 


46 


Schwenkachse 


47 


Schlitten 


48 


Schlittenfuhrung 


49 


Druckrolle 


101 


Abzugslieferwerk 


102 


Abzug si ieferwerk 
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Patentanspruche 

Texturiermaschine zur Bearbeitung mehrerer synthetischer Faden (36, 37) 
zu einem Verbundfaden (39), mit mehreren ProzeBaggregaten (11, 12, 13, 
14, 15) und einer Aufwickeleinrichtung (18), wobei die ProzeBaggregate 
zumindest mehrere Abzugslieferwerke (101, 102) aufweisen, welche zum 
Abziehen jeweils eines Fadens (36, 37) von einer Vorlagespule (8, 35) an 
einem Maschinengestell (4) nebeneinander angeordnet sind, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

zumindest eines der Abzugslieferwerke (102) beweglich an dem Maschi- 
nengestell (4) gehalten ist, so daB verschiedene Fadeneinlaufpositionen 
durch Verstellung des Abzugslieferwerkes (102) an dem Maschinengestell 
(4) wahlbar sind. 

Texturiermaschine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Abzugslieferwerk (102) an einem Trager (41) befestigt ist, welcher Tra- 
ger (41) in zumindest einer Fuhrungsschiene (42) bewegbar an dem Ma- 
schinengestell (4) gehalten ist. 

Texturiermaschine nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Fuhrungsschiene (42) an einem Schlitten (47) befestigt sind, welcher 
Schlitten (47) durch eine Schlittenfuhrung (48) verstellbar an dem Maschi- 
nengestell (4) gehalten ist. 
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Texturiermaschine nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Abzugslieferwerk (102) an einem Trager (44) befestigt ist, welcher Tra- 
ger (44) schwenkbar an dem Maschinengestell (4) gelagert ist. 

Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das verstellbare Abzugslieferwerk (102) durch einen steuerbaren Einzelan- 
trieb (25) antreibbar ist. 

Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Maschinengestell (4) ein die Abzugslieferwerke (101, 102) aufnehmen- 
des Einlaufmodul (3) und ein dem Einlaufmodul (3) gegenuberliegendes 
ProzeBmodul (2) aufweist, daB zwischen dem Einlaufmodul (3) und dem 
ProzeBmodul (2) ein Bedienungsgang (5) gebildet ist, wobei das ProzeB- 
modul (2) zumindest einen Teil der ProzeBaggregate (13, 14) tragt, so daB 
die ProzeBaggregate (13, 14) an dem Einlaufmodul (3) und an dem ProzeB- 
modul (2) aus dem Bedienungsgang (5) heraus bedienbar sind. 

Texturiermaschine nach Anspruch 6 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Fadenubergang von dem Einlaufmodul (3) zu dem ProzeBmodul (2) 
durch eine Primarheizeinrichtung (1 1) und eine Kuhleinrichtung (12) gebil- 
det ist, welche oberhalb des Bedienungsganges (5) derart angeordnet sind, 
daB zumindest einer der Faden (36) von dem Einlaufmodul (3) zu dem Pro- 
zeBmodul (4) in einem im wesentlichen V-formigen Fadenlauf gefuhrt ist. 
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Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Lieferwerke (101, 102, 14, 15, 17) durch jeweils ein mehrfach vom Fa- 
den umschlungene Galette (23) mit einer zugeordneten Uberlaufrolle (24) 
gebildet sind, welche Galette (23) unabhangig von benachbarten Lieferwer- 
ken angetrieben ist. . 
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Zusammenfassung 

Es ist eine Texturiermaschine zur Bearbeitung mehrerer synthetischer Faden zu 
einem Verbundfaden beschrieben. Die Texturiermaschine weist hierzu mehrere 
ProzeBaggregate und eine Aufwickeleinrichtung auf Die ProzeBaggregate enthal- 
ten zumindest mehrere Abzugslieferwerke, welche jeweils einen Faden von einer 
Vorlagespule abziehen. ErfindungsgemaB ist zumindest eines der Abzugsliefer- 
werke derart beweglich an dem Maschinengestell gehalten, daB verschiedene Fa- 
deneinlaufpositionen durch Verstellung des Abzugslieferwerkes an dem Maschi- 
nengestell wahlbar sind. 




Fig.1 



